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Актуалы1остъ темы исследования. Отечественные предприятия ма­
шиностроения функционируют в условиях конкурентной среды, нестабиль­
ной экономической конъюнктуры, роста требований потребителей к произ­
водимому продукту, ограниченности ресурсов. В связи с этим управление 
машиностроительными предприятиями требует системного решения задач в 
области внутрифирменного планирования, и прежде всего оперативно­
производственного, которое обеспечивает достижение тактических целей 
предприятия . 
Зависимость качества планов от множества факторов доказывает слож­
ность выбора оптимального направления развития оперативно-производст­
венного планирования. Во многом именно от его организации зависят ре­
зультаты хозяйственной деятельности современного предприятия, которая 
обеспечивает достижение запланированных показателей высокого совокуп­
ного дохода. Недооценка оперативно-производственного планирования, иг­
норирование, некомпетентное или ограниченное его осуществление приводят 
к неоправданным экономическим потерям, что подтверждается опытом рабо­
ты зарубежных фирм и российских предприятий . 
В научных исследованиях вопросы организации оперативно-произ­
водственного планирования не остаются без внимания, а мировая теория и 
практика предлагают целый ряд подходов к обоснованию их решения, одна­
ко многие проблемы в данной области еще требуют исследования. Большин­
ство имеющихся научно-практических рекомендаций по совершенствованию 
организации оперативно-производственного планирования машинострои­
тельного предприятия носят локальный характер и не способствуют их эф­
фективной трансформации . На машиностроительных предприятиях не в пол­
ной мере реализуются принципы и методы организации оперативно­
производственного планирования, что приводит к нерациональному исполь­
зованию ресурсов во времени и пространстве, снижая их устойчивость и 
адаптивность к изменяющимся факторам внешней и внутренней среды. 
Сложность и практическая значимость обозначенной проблемы обу­
словливают актуальность темы диссертационного исследования . 
Степень разработан11ости проблемы . Проблемы оперативно-
производственного планирования рассмотрены в работах М . Н. Алексеевой, 
Л. Е. Басовского, М. И . Бухалкова, В. А. Горемыкина, А. И . Ильина, 
И . Я. Каца, Г. К. Лапушинской, И. А. Либермана, В. Д. Марковой, А. Н . Пет­
рова, К . Г. Татевосова, В. В. Царёва и других. Зарубежные системы опера­
тивно-производственного планирования, сформированные в течение дли­
тельного периода функционирования компаний, исследовались в трудах 
Р . Акоффа, И. Ансоффа, С. Бира, Г. Кунца, С . Джонсона, Дж. Доннела, 
М. Питерса, А . Стрикленда, А. Томпсона, Д. Хана, Р. Хизрича и других. Од­
нако специфика современных экономических условий и отсутствие механиз­
мов реализации предлагаемых этими авторами подходов на оте~~ных 
предприятиях машиностроения требует адаптации .!1..Д)Шl*рмировани~ за-
руб~ноrо ооыт~ ~;~ · : ! 
\'"/ ·~ 
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В последние два десятилетия исследования по формированию эффек­
тивной организации оперативно-производственного планирования на маши­
ностроительных предприятиях представлены в работах отечественных уче­
ных: М . И. Бухалкова, Г. А. Краюхина, Н. П . Лебединского, Ю. А . Львова, 
Ю. П. Морозова, В. Н. Мосина, К. А. Раицкого, С. А. Соколицина, К. Г. Тате­
восова, И. М. Сыроежина, Ф. Е. Удалова, Г. А. Уткина и других. Значитель­
ный вклад в решение данной проблемы внесли зарубежные ученые и специа­
листы: И. Борет, Э . Долан, Т. Конно, А. Кульман, Д. Морсер, Я. Монден, 
Р. Пиндайк, Я. Лейманн, Д. Хайман, Д. Шим, М. Швайтчер и другие. 
Вместе с тем вопросы организации оперативно-производственного пла­
нирования, использования адекватных методов и методик не в полной мере 
разработаны в отношении машиностроительных предприятий . Недостаточ­
ная теоретическая и методическая разработанность указанных проблем, их 
практическая значимость для машиностроительных предприятий определили 
тему диссертационного исследования и постановку его цели и задач. 
Целью диссертационного исследования является развитие теоретиче­
ских, методических положений и разработка практических рекомендаций по. 
совершенствованию организации оперативно-производственного планирова­
ния на машиностроительном предприятии. 
Для достижения поставленной цели в процессе диссертационного иссле­
дования решались следующие задачи: 
- исследовать роль оперативно-производственного планирования в сис­
теме внутрифирменного планирования; 
- изучить теоретические подходы к организации оперативно-произ­
водственного планирования; 
- проанализировать показатели уровня организации и эффективности 
оперативно-производственного планирования; 
- дать характеристику действующей системы оперативно-производст­
венного планирования машиностроительного предприятия; 
- провести анализ организации оперативно-производственного плани­
рования на машиностроительном предприятии; 
- оценить эффективность организации оперативно-производственного 
планирования на машиностроительном предприятии; 
- разработать методические подходы к совершенствованию организа­
ции оперативно-производственного планирования; 
- дать рекомендации по обоснованию эффективности организации опе­
ративно-производственного планирования. 
Объектом исследования является система оперативно-производствен­
ного планирования машиностроительного предприятия. 
Предметом исследования являются теоретические и практические про­
блемы организации оперативно-производственного планирования на маши­
ностроительном предприятии . 
Область исследования. Диссертация соответствует специальности 
08.00.05 - Экономика и управление народным хозяйством (\ - Экономика, 
организация и управление предприятием, отраслями, комплексами : 
1.1 - Промышленность, п. 1.1.1 - "Разработка новых и адаптация сущест-
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вующих методов, механизмов и инструментов функционирования экономи­
ки , организации и управления хозяйственными образованиями промышлен­
ности"; п . 1.1.4 - "Инструменты внутрифирменного и стратегического пла­
нирования на промышленных предприятиях, в отраслях и комплексах"; 
п. 1.1.25 - "Методологические и методические подходы к решению проблем в 
области экономики, организации и управления отраслями и предприятиями ма­
шиностроительного комплекса") Паспорта специальностей ВАК (экономические 
науки). 
Теоретической и методологической основой диссертационного ис­
следования послужили научные труды отечественных и зарубежных ученых 
в области организации оперативно-производственного планирования про­
мышленных, в том числе машиностроительных, предприятий; публикации в 
периодической печати по теме исследования ; материалы международных, 
всероссийских и региональных научно-практических конференций и семина­
ров . 
В процессе исследований использованы общие и специальные методы 
научного познания : системный, структурный, факторный, корреляционно­
регрессионный и технико-экономический анализ, методы сравнения, эконо­
мико-математическое моделирование и другие. 
Информационную базу исследований составили материалы Министер­
ства экономического развития РФ, аналитические и статистические материа­
лы интернет-сайтов машиностроительных предприятий, финансово-хозяйст­
венной, организационно-распорядительной и нормативно-правовой докумен­
тации ОАО "АВТОБАЗ". Аналитическая работа проводилась на основании 
изучения практики хозяйствования машиностроительного предприятия 
ОАО "АВТОБАЗ". 
Научная новизна диссертационного исследования заключается в раз­
витии теоретических положений и разработке методических и практических 
рекомендаций по совершенствованию организации оперативно-производст­
венного планирования на машиностроительном предприятии. Основные на­
учные результаты, определяющие новизну проведенного исследования, со­
стоят в следующем : 
- с позиции системного подхода уточнено экономическое содержание 
понятий "оперативное планирование" и "система оперативно-производст­
венного планирования". Оперативное планирование предлагается рассматри­
вать как процесс, направленный на обеспечение выполнений заданий и пока­
зателей программы изготовления продукции на короткие промежутки време­
ни (квартал, месяц, декаду, день, смену и т.д.) при синхронизации производ­
ственного процесса во времени и пространстве . Система оперативно-произ­
водственного планирования на машиностроительном предприятии раскрыта 
как совокупность взаимосвязанных и взаимообусловленных методов, спосо­
бов и методик расчета основных планово-организационных показателей , 
предназначенная для регулирования, координации и синхронизации процесса 
производства с учетом изменяющихся условий деятельности предприятия 
(с. 21 - 56); 
в соответствии с критериями оценки эффективности организации опе-
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ративно-производственного планирования (ритмичность производства и рав­
номерность выпуска продукции, уровень использования средств производст­
ва и рабочей силы, минимальная длительность производственного цикла , 
минимальный запас незавершенного производства и минимальная себестои­
мость продукции) выбраны основные её показатели : коэффициенты экстен­
сивной, интенсивной и интегральной загрузки оборудования и динамика из­
менения полной себестоимости готовой продукции (с. 57 - 87); 
- предложена интегрированная модель организации оперативно-произ­
водственного планирования, базовыми элементами которой являются произ­
водственный процесс и адекватные ему издержки производства. Устойчи­
вость данной модели достигается за счет реализации функций оперативно­
производственного планирования: нормирования, бюджетирования, органи­
зации производства, координации, контроля, анализа и мотивации (с. 137 -
141); 
- разработан алгоритм повышения эффективности организации опера­
тивно-производственного планирования на ОАО "АВТОБАЗ", включающий: 
постановку оперативно-производственных целей и задач с учетом интересов 
всех участников производственных отношений; формирование оперативно­
производственных планов для основных видов производств с использовани­
ем экономико-математического моделирования; анализ причин отклонений 
от показателей оперативно-производственного плана на основе установления 
корреляционно-регрессионной зависимости (с. 141 - 156); 
- предложена методика выявления причин отклонений от показателей 
оперативно-производственного плана, базирующаяся на результатах корре­
ляционно-реrрессионного анализа, на основе которой для ОАО "АВТОБАЗ" 
разработана программа корректирующих действий по устранению выявлен­
ных причин отклонений (с . 157-171). 
Теоретическая и практическая значимость диссертационного иссле­
дования. Теоретическую значимость имеют: определения "оперативное пла­
нирование" и "система оперативно-производственного планирования "; ин­
тегрированная модель организации оперативно-производственного планиро­
вания, модель трансформации целей и задач при формировании оперативных 
планов с учетом интересов участников производственных отношений в дос­
тижении плановых показателей. 
Практическую значимость имеют: комплекс мероприятий по совершен­
ствованию организации оперативно-производственного планирования; эко­
номико-математические модели формирования оперативно-производствен­
ных планов выпуска готовой продукции в натуральном и стоимостном выра­
жении и методика выявления причин отклонений от показателей оперативно­
производственного плана. 
Личный вклад автора в практическую реализацию результатов исследо­
вания заключается в разработке программы корректирующих действий и ме­
роприятий по устранению выявленных причин отклонений, позволяющей 
повысить эффективность организации оперативtю-пеоизводственного плани-
рования на ОАО "АВТОБАЗ". -~-хе:.~~~ . -'- ~ ~  
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Предложенные ОАО "АВТОБАЗ" теоретические и практические реко­
мендации по совершенствованию организации оперативно-производственно­
го планирования могут найти применение на других предприятиях независи­
мо от их отраслевой принадлежности . 
Апробация и внедрение результатов 11сследования. Теоретические и 
практические положения диссертации обсуждались и докладывались автором 
на Международной научно-практической конференции "Системный анализ в 
проектировании и управлении" (г. Санкт-Петербург, 2007 г.); Международ­
ной 11аучно-практической конференции "Актуальные проблемы социально­
экономического развития: территориальные и отраслевые аспекты" (г. Толь­
ятти, 2008 r.); межвузовской научно-практической конференции "Корпора­
тивная культура и управление" (г. Самара, 2007 - 2009 гг.). 
Теоретические и практические разработки диссертационного исследова­
ния могут быть использованы в учебном процессе в преподавании дисциплин 
"Оперативно-производственное планирование и диспетчирование", "Произ­
водственный менеджмент", "Планирование на предприятии", "Организация 
производства и менеджмент" и "Экономика и управление предприятием" для 
студентов экономических и технических специальностей. 
Результаты диссертационного исследования использованы при совер­
шенствовании организации оперативно-производственного планирования в 
металлургическом производстве ОАО "АВТОБАЗ", что подтверждено соот­
ветствующими справками о внедрении. 
Публикации. Основные выводы и результаты исследования нашли от­
ражение в 10 опубликованных работах по теме диссертационного исследова­
ния (в том числе в 3 статьях, изданных в журналах, рекомендованных ВАК 
РФ) общим объемом 5,03 п. л. (из них 4,98 п. л. - личный вклад автора). 
Объем и структура диссертации. Диссертационная работа состоит из 
введения, трех глав, заключения, списка использованной литературы, вклю­
чающего 151 наименование и 7 приложений. Основное содержание изложено 
на 184 страницах машинописного текста и содержит 33 таблицы, 34 рисунка 
и 35 формул . 
2. ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ ДИССЕРТАЦИОННОЙ РАБОТЫ, 
ВЫНОСИМЫЕ НА ЗАЩИТУ 
2.1. Уточненное экономическое содержание понятий "оперативное 
планирование" и "система оперативио-производствен11оrо планирова-
11ия" для маши11остроительноrо предприятия 
В трудах зарубежных и отечественных ученых представлен большой 
спектр взглядов и подходов к трактовке понятия "оперативное планирова­
ние", которое рассматривается как система, процесс, текущее производствен­
но-финансовое и исполнительское планирование, планирование, направлен­
ное на обеспечение выполнения заданий и показателей, основным недостат­
ком которых 'является отсутствие учета специфики машиностроительных 
предприятий, имеющих полый цикл производственного процесса. Это лиша­
ет возможности непрерывного осуществления оперативного планирования во 
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времени и пространстве, во взаимосвизи с системой внутрифирменного пла­
нировании предприитии в целом, с факторами внешней среды . Данное об­
стоительство свидетельствует о том, что ни одно из исследованных опреде­
лений не раскрывает в полной мере экономическую сущность оперативного 
планировании, в свизи с чем было уточнено его содержание. Оперативное 
планирование - это процесс, направленный на обеспечение выпоонении за­
даний и показателей, определенных на этапе тактического планировании, 
программы изготовлении продукции на короткие промежутки времени (квар­
тал, месяц, декаду, день, смену и т.д.) при непрерывном контроле, анализе, 
учете и регулировании ее выполнении и синхронизации производственного 
процесса во времени и пространстве. 
Таким образом, данное определение уточняет содержание работ по реа­
лизации функций оперативного планировании, включаи непрерывность осу­
ществления контроля, анализа, учета и регулирования, что позволяет син­
хронизировать производственный процесс во времени и пространстве с уче­
том специфики машиностроительных предприятий с полным циклом произ­
водственного процесса. 
Предприятие в условиях рыночных отношений ивляется открытой сис­
темой и взаимодействует с внешней средой посредством прежде всего полу­
чении информации о ее состоянии и реакции на результаты деятельности 
предприятия на стадии планирования производства воспроизводственного 
цикла. Механизм его адаптации к внешним изменениям включает систему 
планирования, которая позволяет сохранить устойчивость и придать гибкость 
предприятию как социально-экономической системе. Вместе с тем система 
планирования на предприитии состоит из совокупн<'сти взаимосвизанных и 
взаимообусловленных подсистем: от подсистемы стратегического планиро­
вании до подсистемы оперативно-производственного планирования. Причем 
именно подсистема оперативно-производственного планирования позволяет 
в наибольшей степени придавать данной системе свойства устойчивости и 
гибкости за счет более коротких сроков реакции на информацию из внешней 
среды об объемах потреблении машиностроительной продукции . 
Использование системного подхода позволяет устранить разобщенность 
в системе планирования, создать условия для более рационального сочетания 
принципов управления, оперативнее координировать деятельность по орга­
низации планирования, достигнуть цели системы и учесть наибольшее коли­
чество экономических, организационных и управленческих факторов. Пере­
численные преимущества системного подхода возникают как проявление ин­
теграционного эффекта, который выражается в концентрации ресурсов, воз­
можности их использования, в координировании труда, в усилении ритмич­
ности и синхронизации производства, в сочетании и единстве интересов сис­
темы. Системный подход обусловливает такое взаимодействие элементов и 
разнокачественных потенциалов, при котором реализуются положительные 
комбинированные (синергетические) эффекты, возникающие при увеличении 
количества систем, при объединении разнообразных условий, при построе­
нии единой логической цепи по стадиям производственного процесса и все­
му воспроизводственному циклу. 
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Воспроизводственный подход позволяет реализовывать принципы сис­
темного подхода, достигать оптимизации в системе, гибкости и адаптивно­
сти, обеспечивать устойчивость, минимальные затраты, высокое качество, 
координацию и компромисс при распределении затрат между элементами и 
подсистемамk в системе. Кроме того, данный подход позволяет реализовы­
вать результирующую функцию, то есть обеспечение единства подразделе­
ний предприятия при достижении поставленной цели. 
Таким образом, система оперативно-производственного планирования 
на машиностроительном предприятии представляет собой совокупность 
взаимосвязанных и взаимообусловленных методов, способов и методик рас­
чета основных планово-организационных показателей, предназначенную для 
регулирования, координации и синхронизации хода процесса производства с 
учетом изменяющихся условий деятельности предприятия . 
2.2. Основные показатели эффективности организации оперативно­
производственного пла11ирования машиностроительного предприятия 
В связи с тем что оперативно-производственному планированию при­
надлежит приоритетная роль в обеспечении синхронизации процесса произ­
водства, совокупность показателей эффективности организации оперативно­
производственного планирования должна обеспечивать рост ритмичности 
работы предприятия. Количество показателей должно быть минимальным, но 
достаточным для обеспечения согласования деятельности производственных 
подразделений машиностроительного предприятия. От содержания и целево­
го назначения конкретных показателей, их обоснованности и степени взаим­
ной увязки во многом зависит не только уровень самого процесса оператив­
но-производственного планирования, но и достигаемые при этом как проме­
жуточные, так и конечные результаты. 
На основании проведенного исследования выявлены наиболее целесооб­
разные критерии оценки эффективности организации оперативно­
производственного планирования на машиностроительном предприятии, к 
которым относятся: ритмичность производства и равномерный выпуск про­
дукции; уровень использования средств производства и рабочей силы; мини­
мальная длительность производственного цикла; минимальные запасы неза­
вершенного производства и минимальная себестоимость продукции . Каждый 
из названных показателей является не только промежуточным с точки зрения 
экономических результатов, но и конечным для своей стадии производства 
или функции планирования. Анализируя рассмотренные критерии оценки 
эффективности организации оперативно-производственного планирования, 
можно сделать вывод о том, что ритмичность производства, равномерный 
выпуск продукции, уровень использования средств производства, минималь­
ная длительность производственного цикла и минимальные запасы незавер­
шенного производства тесно взаимосвязаны, а каждый показатель, входящий 
в рассмотренные критерии, является "ведущим" или "ведомым" по отноше­
нию к остальным. Взаимосвязь критериев эффективности обусловлена сово­
купностью показателей, применяемых при оценке эффективности организа­
ции оперативно-производственного планирования (табл. 1 ). 
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Таблица 1 - Показатели, применяемые при оценке эффективности орга­
низации оперативно-производственного планирования на машино­
строительном предприятии, и факторы, влияющие на них 
Nt Критери• Факторы, вли•ющие на пока-п/п ОЦС!ИКll эфtек- Пока1атми, при111еиАе111ые при оценке 
тнаиости орга- эффеКТНВНОСТИ орГ8ННJ8ЦИИ ОПП 1атми эффективности органи-
иНJации onn 1ации onn 
1 2 3 4 
1 Ритмичность УдельныR вес выпуска продукции за де- Величина брака. 
производства каду . ФизнческиR объем производства 
и равиомерныR Коэффициент ритмичности выпуска продукции . 
выпуск продукции. Время, отработанное одним ра-





2 Уровень ПOКil:li!ШU Yl!S!!!!! U'!]QIJbIOllllИ! !!!,;- !J!DК!212Ы, ВЛJ!81Ql!IU~ !!@ QCHQI-
использования 1!21!!111121 !! S!!i21!QIH11!15 'W!<!I Ц12QH}!!Q,ll- !!Ы~ C~j!C1]!1! Dl2Q~}llQШTJ!i! : 
средств '1]Ш: - производственнu мощность; 
производства 1) llr.!l~!f.11/.!!, Ш~mfjl n{lQU380дc!!J.ВO ' - ассортимент продукции; 
и рабочеll - частные показатели (коэффициенты - величина брака; 
сипы экстенсивного, интенсивного и инте-
- производительность тру да ; 
rрального использован и• оборудования, 
- трудоемкость нэготовпения 
коэффициент сме~wостн работы обору- единицы продукции ; 
ДОВ8ННJI , коэффициент использования 
- объем производства и др. 
производственноR мощности и ряд дру- !::li ~/]НЧИНУ Q§Ql!Qil!ЫX 'l!!:JICТB 
гнх); QK!Ш!IJ!i!IOT ВЛИ!!Jl!f!:: 
-общие показатели (фондоемкость, 
- объем производства; 
фондоотдача и фондовооруже11иость); 
- временные периоды и т.д. 
- показатели движения (индекс роста Пi20И}!!QАИТ~!!k1!2'!Ь IIJ~lla ЫI!~-
основных производственных фондов; 9!1..Щ: 
коэффициент обновления основных 
- структуры производства про-
фондов; коэффициент выбывания ос- дукции; 
новных фондов и другие) ; 
- технического уровня произ-
2) oOOIIO!!J.llЫC Ш~mfjl n{lQ!J№дcm§J!. · 
- коэффициент оборачиваемости; 
водстаа; 
- управления; 
- длительность одного кругооборота; 
- организации производства и 
- величина высвободившихс• оборот- труда; 
ных средств. 
- объема производства и про-П2ка}!Ш!!И Yl2QB!IЯ 11с13ольэова11и11 оабо- чих факторов. 
~
- производительность труда ; 
- выработка; 
- тnvдоемкость. 
3 Минимальная Время трудовых процессов . Трудоемкость выпоn11ення опе-
длительность Врем• сстест11Снных процессов. рацнl!. 
производст- Врем• перерывов (межопереционных, Состояние основных производ-
венного цикла межцеховых и междусме11ных) . ственных фондов . 
Планово-предупредительные ра-
боты и доvгне сЬактооы . 
4 Минимапьныl! Среднедневнwе затраты . l:ID '!!!<AHCll!l,1!!1!!1~ }!!!J1i!IЫ QKJI· 
запас неза- Дnнтельность пронэводствснного цикла. }Ы!lllQ! ВЛИАНИ~: 
верщенного Коэффициент нарастании затрат. - годовая программа выпуска; 
производства - себестои масть ОДНОГО изде-
ЛН!! ' 
8 
Окончание таблицы 1 
1 2 3 4 
- количество днеА в году . 
Ко;!!J!!l!ициент на[!астания зат[!ат 
зависит от: 
- единовременных затрат на 
основные и прочие материалы; 
- величины себестоимости. 
5 Себестоимость Себестоимость продукции имеет нс- Затраты предприятия, связанные 
11rодукц1111 сколько ВИДОВ lt форм. с использованием средств произ-
Ви11ы себестоимости: индивидуальная, водства, сь~рья, материалов, топ-
обществен 1 ~ая, отраслевая, себестои- лива, энергии, труда, других ре-
мость центра затрат (техно1юги•1еская), сурсы на производство и реал и-
цеховая, про1tзводствеш~ая (фабрично- зацию продукции. 
заводская), полная (коммерческая) и ба-
зисная. 
Фо[!МЫ себестоимости: плановая, отчет-
ная /Фактическая) и ноDматнвная. 
Исследование экономической сущности и содержания представленных 
показателей позволило установить их органичную взаимосвязь, взаимообу­
словленность и направленность влияния на уровень производительности 
труда, который зависит от объема производства выпускаемой продукции, 
уровня фондоотдачи, фондовооруженности труда, коэффициента сменности, 
численности персонала. В свою очередь все перечисленные факторы напря­
мую зависят от количества, состояния и уровня использования основных 
производственных фондов предприятия, который связан с длительностью 
производственного цикла, величиной запасов незавершенного производства 
и его ритмичностью. Таким образом, проведенное исследование критериев 
оценки эффективности организации оперативно-производственного плани­
рования позволило выбрать в ка•1естве основных коэффициенты экстенсив­
ной, интенсивной и интегральной загрузки оборудования, что дает возмож­
ность оценивать работу средств труда по времени и производительности. 
Вместе с тем в соответствии с логистикой производства на всех стадиях 
производственного цикла формируется себестоимость готовой продукции. 
Исследование видов и форм себестоимости позволило в качестве оценочных 
показателей эффективности организации оперативно-производственного 
планирования выбрать следующие: 
- для оценки действующей системы оперативно-производственного 
планирования принимается полная фактическая себестоимость продукции; 
- для оценки системы оперативно-производственного планирования на 
перспективу учитывается полная нормативная себестоимость продукции. 
Таким образом, для оценки эффективности организации оперативно­
производственного планирования на машиностроительном предприятии 
обоснован выбор следующих показателей: 
- коэффициенты экстенсивной, интенсивной и интегральной загрузки 
оборудования, позволяющие оценить уровень использования основных про­
изводственных фондов; 
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- полная себестоимость, позволяющая дать оценку организации опера­
тивно-производственного планирования с точки зрения анализа затрат в от­
четном периоде и учета затрат в будущем периоде при выполнении плановых 
показателей. 
2.3. Интегрированная модель организации операт11вно-производст­
венного планирования 
Осуществляя плановую деятельность, машиностроительное предприятие 
соизмеряет свои затраты и результаты, нормы расходуемых ресурсов и полу­
чаемых совокупных доходов на всех стадиях хозяйствования и уровнях 
управления. В связи с этим при организации оперативно-производственного 
планирования на машиностроительном предприятии необходимо учитывать 
следующие принципы: конкретность и соизмеримость, что позволит контро­
лировать реализацию планов; гибкость, которая создает пространство для 
маневра, и достижимость, обеспечивающая своевременное выполнение пла­
нов. Применение данных принципов позволило предложить условия и этапы 
создания адаптированной системы оперативно-производственного планиро­
вания на машиностроительном предприятии . 
На первом этапе определяются конкретные цели машиностроительного 
предприятия на плановый период. Следующим этапом является анализ 
внешнего окружения машиностроительного предприятия, а также его силь­
ных и слабых сторон, позволяющий определить текущую и желаемую пози­
цию предприятия на рынке, что дает возможность учесть внешние риски 
предприятия, связанные с выводом большего объема товара на рынок, оце­
нить настоящую позицию и ее возможные изменения в перспективе . Основ­
ным и сущностным содержанием данного этапа выступает определение рас­
хождения или разрыва между текущим и желаемым состоянием, что позво­
ляет сформировать необходимые действия для достижения поставленных це­
лей . На этой основе разрабатываются годовые, квартальные, месячные, днев­
ные и другие планы, которые сокращают возникший разрыв и позволяют 
объективно оценивать возможности, сильные и слабые стороны, создавать 
условия для надежности системы оперативно-производственного планирова­
ния и ее устойчивости к изменениям внешней и внутренней среды предпри­
ятия. 
В результате предложена интегрированная модель организации опера­
тивно-производственного планирования, обеспечивающая организационно­
экономическую надежность и адаптацию оперативно-производственных пла­
нов машиностроительного предприятия к изменяющимся условиям внешней 
и внутренней среды (рис. 1). 
Интегрированная модель представлена в виде "веретена", основу которо­
го составляет производственный процесс (нижняя точка). Вершина - или 
верхняя точка - представляет собой высокую эффективность хозяйствования 
машиностроительного предприятия . Движущей силой "веретена" определены 
издержки производства, которые несет предприятие в ходе реализации про­
изводственного процесса изготовления продукции. Нижняя половина "вере­
тена" - это текущее состояние предприятия со сложившейся системой опера-
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тивно-производственного планирования. Верхняя половина - сфера будуще­
го, адаптированного к внешней и внутренней среде состояния системы пла­
нирования машиностроительного предприятия. 
Функции оперативно-
произволственного планиоования: 
1 - нормирование; 
2 - бюджетнрование; 
3 - организация производства; 
4 - координация; 
5 - контроль; 
6- а11ализ; 
7 - мотивация; 




Рисунок l - Интегрированная модель организации оперативно-производственного 
планирования 11а машиностроительном предприятии 
Устойчивость "веретена" достигается за счет выполнения функций опе­
ративно-производственного планирования: нормирования, бюджетирования, 
организации производства, координации, контроля, анализа, мотивации и 
других. Адаптивность и надежность системы оперативно-производственного 
планирования предлагается обеспечить за счет изменения способа реализа­
ции следующих функций : мотивации и анализа посредством использования 
трансформации целей, задач и интересов, экономико-математического моде­
лирования и корреляционно-регрессионного анализа. Это в свою очередь 
оказывает влияние на остальные функции планирования, обеспечивая опера­
тивный контроль и своевременную координацию производственного процес­
са выпуска готовой продукции. 
2.4. Алгоритм повышения эффективности организации оперативно­
производственноrо планирования 
Для разработки алгоритма повышения эффективности организации опе­
ративно-производственного планирования необходимо детально рассмотреть 
предложенное выше изменение способа реализации функций мотивации и 
анализа посредством использования трансформации целей, задач и интере­
сов, экономико-математического моделирования и корреляционно-регрес-
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сионного анализа. 
Трансформация интересов участников производственных отношений 
реализуется за счет экономического стимулирования и заинтересованности 
персонала в достижении наилучших результатов своей деятельносп~. Для 
создания экономической заинтересованности предлагается точно и корректно 
формировать цели машиностроительного предприятия, которые должны учи­
тывать цели потребителей производимой продукции, цели собственников 
предприятия, цели производственных подразделений и цели работников 
предприятия . В соответствии с данной системой предложена модель транс­
формации целей и задач при формировании операп~вных планов с учетом 
интересов участников производственных отношений в достижении плановых 
показателей (рис. 2). 
Внешнее воздеi!ствие на систему : 
- цели потребителе/! продукции ; 
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Рисунок 2 - Модель трансформации целеn и задач при формировании оперативных 
планов с учетом интересов участников производствениых отношений 
в достижении плановых показателей 
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Сущность предложенной модели заключается в том, что на внутрифир­
менном уровне вводится мотивация, которая через экономическую заинтере­
сованность трудовых коллективов обеспечивает максимальное повышение 
конечных результатов работы как конкретного подразделения, так и пред­
приятия в целом. Обеспечение экономической заинтересованности происхо­
дит путем предоставления подразделениям относительной самостоятельно­
сти (имущественной, экономической, организационной и финансовой), воз­
можности распоряжаться частью конечного результата своего труда в виде 
доли прибыли. Построенная таким образом система производственных от­
ношений позволяет мобилизовать внутренние резервы и ресурсы предпри­
ятия для достижения поставленных целей и задач. 
Из рисунка 2 видно, что, проходя через "призму преломления", цели , за­
дачи и интересы органов управления машиностроительным предприятием 
становятся целями, задачами и интересами производственных подразделе­
ний . Поэтому между всеми участниками возникают трудовые, организацион­
ные, юридические и экономические взаимоотношения, обеспечивающие их 
заинтересованность в достижении плановых показателей. Движущей силой 
заинтересованности является мотивация получения доходов в виде дополни­
тельного финансирования, которая выражается: 
- для производственных подразделений в виде заработной платы и ма­
териального поощрения для работников; 
- для органов управления в виде дивидендов и вознаграждений. 
Таким образом, мотивация структурных подразделений посредством 
распределения результатов деятельности машиностроительного предприятия 
позволит обеспечить выполнение плана по выпуску готовой продукции. 
Применение экономико-математического моделирования дает возмож­
ность учитывать полный комплекс затрат машиностроительного предпри­
ятия , связанных с процессом выпуска готовой продукции при планировании 
производственной программы в натуральном и стоимостном выражении . 
Производственный процесс машиностроительного предприятия способ­
ствует построению системы производственных отношений, возникающих 
при выпуске готовой продукции . Эти отношения основываются на обеспече­
нии производственных подразделений необходимым объемом сырья, мате­
риалов, заготовок и комплектующих изделий, которые могут быть как собст­
венного производства, так и покупными. 
Одним из основных условий организации производственных отношений 
является заключение договоров или составление заказ-нарядов, в которых 
указывают объем и номенклатуру поставок продукции , материально­
технические ресурсы, сроки поставок, нормы расходов, лимиты и т.д. Учи­
тывая особенности производственных отношений, мы разработали две эко­
номико-математические модели планирования производственной программы 
в натуральном и стоимостном выражении, основанные на экономико­
математической модели оптимизации развития: 
1) экономико-математическую модель планирования производственной 
программы, позволяющую определить объем выпуска каждого изделия раз­
ной номенклатуры и учитывать потребности производственных подразделе-
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ний в покупных материалах, сырье, комплектующих и т.д.; 
2) экономико-математическую модель планирования полной себестои­
мости готовой продукции , основанную на количественных отношениях пер­
вой модели и учитывающую затраты производственного характера каждого 
этапа технологического процесса выпуска готовой продукции. 
Наибольшую значимость в рамках темы диссертационного исследова­
ния, имеет вторая экономико-математическая модель (рис. 3), описывающая 
принцип учета производственных затрат на стадии оперативно-производст­
венного планирования на основе количественного выражения объема выпус­
ка каждого изделия, обеспечивающая формирование полной себестоимости 
как отдельного изделия каждого этапа технологического процесса, так и го­




Условиые 060111ачеиия· ПП - произвоik:твеииый процесс 
Р11сунок 3 - Экономико-математнческая модель плаиирова1шя 
полноll себестоимости roтoвoll продукции 
С этой точки зрения модель описывает процесс взаимодействия участ­
ников производственных отношений с учетом внутренних планово-расчет­
ных цен, принимая во внимание следующие условия и ограничения : 
1) взаимодействие участников производственных отношений в процессе 
формирования полной себестоимости готовой продукции; 
2) цену готовой продукции после каждого этапа технологического 
процесса, которую можно выразить математической зависимостью. 
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f,цk(.Yam), + f,иk, ::::) f. Ck,Zk, + 'f.nk, ::::) Цk(гот), 
!-•1 .t•I .t•I .t•I 
f цк(юг), + f ик, ::::) f.cк,z1<, + f.пк, ::::) Цk(гот), • (\) 
.t•I (•1 .t•I A•I 
f,цk(компл), + f.ик, ::::) f.cк,zk, + f.nk, ::::) Цk(гот), 
i•I .t•I .t•I .t•I 
где Ц - цена k-го изделия; И - издержки производства k-го изделия; С - полная себе­
стоимость продукции k-го изделия; Z - количество продукции k-го изделия; П - зало­
женная (rюлученная) прибыль от k-го изделия; k - наименование изделия; т - количе­
ство наименований изделий. 
На основе формулы (1) получено итоговое значение полной себестоимо­
сти готовой продукции, состоящей из суммы издержек на производство, ко­
торые учитывают совокупность факторов, оказывающих влияние на величи­
ну себестоимости готовой продукции (2): 
Споли.авт= f,ck,Zk, + f,ck,ZI<, + f,cк,Zk,, (2) 
t:I A•I .t•I 
где Споли.авт - полная себестоимость автомобиля . 
В общем виде полная себестоимость готовой продукции представляет 
собой следующую математическую зависимость: 





где i - этап технологической цепочки по производствам: 1 - заготовительное произ­
водство; 2 - обрабатывающее r1роизводство; 3 - сбороч11ое производство. 
Разработанная модель планирования полной себестоимости готовой 
продукции позволяет учитывать всю совокупность исходных данных, необ­
ходимых для учета производственных затрат на стадии планирования. На ос­
нове предложенных экономико-математических моделей определяются нор­
мы и нормативы для составления графиков работы всех производственных 
подразделений и планируются параметры, которые должны быть выполнены 
при реализации плана. 
Применение корреляционно-регрессионного анализа при реализации 
функции анализа, дает возможность выявить системные отклонения, возни­
кающие в организации оперативно-производственного планирования, и 
предложить мероприятия по их устранению . Задачами данной функции яв­
ляются : 
- анализ производственных возможностей для выполнения плана; 
- выявление причин, по которым план выпуска заготовок, комплек-
тующих изделий и готовой продукции не может быть выполнен; 
- анализ возникших причин с целью их устранения . 
Данный анализ позволяет выявлять текущие отклонения в системе опе­
ративно-производственного планирования и предотвращать возможное их 
появление. Алгоритм проведения такого рода анализа представлен на рисун­
ке 4. Структурно он состоит из 8 блоков. 
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Рисунок 4 - Алrорнтм выивленни причин отклонений 
от показателей оперативно-производственного плана 
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При выполнении оперативно-производственного плана могут возникать 
определенные условия, не позволяющие реализован. его в полном объеме, 
которые необходимо учитывать в процессе планирования хода производства, 
то есть наличие возможных отклонений от плана является поводом начала 
для проведения анализа. Устранить возникшие отклонения возможно при оп­
ределении факторов, оказывающих влияние на оперативно-производствен­
ные планы (см . рис. 4, блок 1). 
Множественность и разнообразие факторов, оказывающих влияние на 
отклонения от оперативно-производственного плана, вызывает необходи­
мость проведения их ранжирования и оценки: определения степени влияния 
и выбора 1-3 наиболее значимых факторов (блок 2). Для этого применяется 
корреляционный анализ, который позволяет определить тесноту связи между 
факторами и выявленным отклонением. 
После выбора факторов, оказывающих существенное влияние на откло­
нение, определяются влияющие на них причины (блок 3), количество и раз­
нообразие которых зависит от характера факторов. Причинно-следственные 
связи выявляются с использованием коэффициента корреляции. Полученные 
результаты корреляционного анализа диктуют дальнейшую последователь­
ность действий. 
Если влияние между причиной и фактором не будет установлено, то есть 
связь будет слабая или отсутствовать вовсе, то эта причина исключается из 
перечня (блок 5) как не влияющая на фактор. В этом случае возвращаемся в 
блок 3 для дополнительного более детального определения причин, оказы­
вающих влияние на фактор. При положительных результатах, то есть когда 
связь между причиной и фактором установлена, переходим к оценке степени 
влияния причины на фактор с применением регрессионного анализа (блок 6), 
который на основе статистического многофакторного эксперимента позволя­
ет составить уравнение регрессии. Его размерные переменные показывают 
направление и степень влияния на исследуемый объект отдельного фактора 
или их сочетания. 
После ранжирования по степени влияния проводится отбор причин, ока­
зывающих максимальное воздействие на фактор (блок 7), что позволит вы­
явить общие причины, влияющие на все факторы, а также определить инст­
рументы и способы его устранения или минимизации. Для этого разрабаты­
вается программа корректирующих действий (блок 8), позволяющая на ста­
дии планирования хода производства учитывать возможные отклонения и 
сводить к минимуму их влияние на плановый показатель. 
По результатам анализа блока 8 могут возникнуть два варианта дейст­
вий: если отклонения в результате анализа устранены, то происходит внедре­
ние мероприятий, предложенных в программе корректирующих действий, в 
противном случае необходимо вернуться к блоку 3 и заново определить при­
чины, оказывающие влияние на факторы. 
Рассмотренные способы реализации ряда функций, выполняемых опера­
тивно-производственным планированием, позволили разработать алгоритм 
повышения эффективности организации оперативно-производственного пла­













































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Отличительными особенностями предложенного алгоритма являются 
следующие. 
Блок 1. Постановка оперативных целей и задач ОАО "АВТОВАЗ" с уче­
том интересов всех участников производственных отношений . Выполнение 
данного блока осуществляется на основе модели трансформации целей и за­
дач при формировании оперативных планов с учетом интересов участников 
производственных отношений в достижении плановых показателей. 
Блок 5. Формирование оперативно-производственных планов для основ­
ных видов производств с использованием экономико-математических моде­
лей, позволяющих анализировать потребительский спрос на рынке, имею­
щиеся ресурсы предприятия и планировать производственную программу в 
количественном и стоимостном выражении . 
Блок 10. Анализ причин отклонений от показателей оперативно­
производственного плана на основе установления корреляционно­
регрессионной зависимости. Для выполнения данного блока используется ал­
горитм выявления причин отклонений от показателей оперативно­
производственного плана, основанный на корреляционно-регрессионном 
анализе. 
Предложенные мероприятия позволяют совершенствовать организацию 
оперативно-производственного планирования на машиностроительном пред­
приятии, обеспечивая ее устойчивость, гибкость и адаптивность. 
2.5. Методика выявления причин отКJiонений от показателей опера­
тивно-производственного плана 
На основе алгоритма выявления причин отклонений (см . рис. 4) предло-
жена методика, позволяющая выявить причины отклонений от показателей 
оперативно-производственного плана на основе корреляционно-
регрессионного анализа (табл. 2). 
Применение данной методики апробировано в металлургическом произ­
водстве ОАО "АВТОВАЗ" в процессе планирования работы заливочной ли­
нии SPO, применяемой для изготовления отливки блока цилиндров. 
Проведенный анализ позволил составить регрессионную зависимость в 
стандартизованном масштабе: формула (9) - для регрессионной зависимости 
причин и общих затрат, входящих в полную себестоимость продукции ; фор­
мула (10) - для регрессионной зависимости причин и потерь от простоя обо-
рудования. 
Т = 2,17х1 +1,78х, +Ох3 , (9) 
где х1 - состояние оборудование; х2 - числен11ость занятых рабочих и их квалифика­
ция; х3 - используемые технологии. 
Т = 1,1 Sx, + О,28х2 + Ох3 + О,52х4 + О,97х,, (10) 
где х1 - оперативно-производственное планирование; х2 - планово-предупредительные 
работы ; х3 - фактически/! срок службы оборудования; х4 - физический и моральный 















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Знак и величина коэффициента регрессии nоказывают направление и 
степень влияния на исследуемый объект отдельного фактора или сочетания 
факторов. Так как в рассматриваемом примере знаки положительные, это оз­
начает, что перечисленные параметры оказывают возрастающее влияние на 
оцениваемые причины, то есть ведут к их увеличению. 
Учитывая значения уравнений регрессии мы установили, что для общих 
затрат, входящих в полную себестоимость продукции, значимыми являются 
следующие nричины: состояние оборудования (Ь 1 =2, 17), а также численность 
занятых рабочих и их квалификация (Ь2=1,78). Для потерь от простоя обору­
дования это применяемая на предприятии система оперативно-производст­
ве111юго планирования (Ь 1 =1,15). Выявленные причины, приводящие к откло­
нениям в организации оперативно-производственного планирования метал­
лургического производства ОАО "АВТОВАЗ", устраняются в результате 
предлагаемой программы корректирующих действий: 
1) аттестация рабочих мест : проведение хронометража и фотографии ра­
бочего времени на участках и в цехах; 
2) пересмотр норм и нормативов: проверка организационно-нормативной 
документации участков и внесение в них изменений; 
3) разработка nрограммы по повышению квалификации рабочих (соот­
ветствие разряда работ разрядам рабочих); 
4) аттестация оборудования: анализ причин отказов, разработка плана 
модернизации, внесе11ие корректировки в график планово-предупредитель-
11ых ремонтов. 
Разработанные мероприятия позволяют устранить выявленные в резуль­
тате анализа отклонения, скорректировать планы по выпуску готовой про­
дукции и минимизировать внеплановые простои заливочной линии. В ре­
зультате устранения выявленных отклонений была снижена полная себе­
стоимость отливки блока цилиндра на 18,4 %, что составляет условно­
годовую экономию в размере 160 млн. руб. по изготовлению всего необхо­
димого объема данной продукции уже в начале nроизводственного процесса. 
Таким образом, доказана эффективность применения разработан11ой ме­
тодики, позволяющей выявить недостатки организации оперативно­
производственного планирования и предложить мероприятия по их устране­
нию на стадии планирования nроизводственного процесса. 
ОСНОВНЫЕ ВЫВОДЫ И ПРЕДЛОЖЕНИЯ 
Уточнено экономическое содержание понятий "оперативное планирова­
ние" и "система оперативно-производственного планирования" с позиции 
системного подхода. 
Обоснован выбор полной себестоимости готовой nродукции, динамики 
ее изменения и коэффициентов экстенсивной, интенсивной и интегральной 
загрузки оборудования в качестве основных показателей для оценки эффек­
тивности организации оперативно-производственного планирования. 
Предложена интеграционная модель организации оперативно-произ­
водственного планирования, обеспечивающая организационно-экономичес-
23 
кую надежность и адаптивность машиностроительного предприятия к изме­
няющимся условиям внешней и внутренней среды . 
Разработан алгоритм повышения эффективности организации оператив­
но-производственного планирования, включающий : постановку оперативно­
производственных целей и задач с учетом интересов всех участников произ­
водственных отношений; формирование оперативно-производственных пла­
нов для основных видов производств с использованием экономико­
математического моделирования; анализ причин отклонений от показателей 
оперативно-производственных планов на основе установления корреляцион­
но-регрессионной зависимости. 
Предложена методика выявления причин отклонений от показателей 
оперативно-производственного плана, основанная на корреляционно­
регрессионном анализе, позволяющая повысить эффективность организации 
оперативно-производственного планирования за счет разработки программы 
корректирующих действий, направленных на устранение выявленных откло­
нений или снижение их влияния на результативность машиностроительного 
предприятия . 
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